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Penulis 
ABSTRAK 
1'.'1'. SA1'TA SUMBFR LANCAR Illcrupakan pcrllsahaan yang bcrgcrak di bidang 
pengadaan dan penjualan pclat besi dengan berbagai lIkuran. Pcnclitian ini dilakukan pada bagian 
pemotongan pelat besi. Bagian pemotongan menggunakan 2 (dua) buah hrdraulic swing plutl! 
.",'heoring mochil1l! yang bcrbcda tahull prnduksi dan bcrbcda asal negara prnduscllnya ulltuk 
melakukan pemotongan. Obyck pengamatan pcnclitian ini adalah kOlllponc'n kritis tiap Illcsin 
potong yang didapatkan melalui anal isis pareto churt. Yang termasuk komponen kritis adalah seal 
cylinder, rolling bearing, dan mesh .filter. Dari komponen kritis yang telah didapat, kemudian 
dilakukan filling distribusi untuk mengctahui distribusi yang paling cocok bcserta parameternya. 
Melalui parameter-parameter distribusi dapat dilakukan pcnghitungan MTTF (Mean 'lime To 
Failure), kemudian dilakukan analisa kuantitatif untuk menentukan interval perawatan yang paling 
ekonomis berdasar met ode C(ip). Interval perawatan seal cylinder, rolling bearing, dan mesh.filler 
yang paling ekonomis pada mesin I berturut-turllt adalah 64 jam, 104 jam, 105 jam. Sedangkan 
interval perawatan pada mesin 2 berturut-turut adalah 96 jam, 108 jam, 90 jam. Dcngan mclakukan 
perawatan melalui interval perawatan tersebut total biaya untuk planning hori=<m selama 1038 jam 
dapat ditekan sebesar 45.94% (~eal qlinder), 7.71 % (rolling bearing), 19.57% (mesh .filler) untuk 
komponen kritis mesin 1 dan 37.66% (seal cylinder), 0.97% (rolling bearing), 13.95% (mesh 
filter) untuk komponen kritis mesin 2. 
Kata kllnci:.filling distributioll. linTF'. 1,Iollllillg huri:ulI, dan mClotlc ('(tl') 
ABSTRACT 
P.T. SAPTA SUMBER LAN CAR is company which moved in seller sheet-iron spacious 
with variety size. The experiment is done in sheet-iron cut-off part. The cut-off part uses two 
hydraulic swing plate shearing machine which had different year of production and different the 
origin country of the product for cutting. The object for the experiment is the critical component 
for cutting machine which got from pareto chart analysis. The critical component consists of seal 
cylinder, rolling bearing, and mesh filter. From the critical component which got, then we do the 
fitting distribution to know the match distribution with parameter. From these distribution 
parameters we can count the MTTF (Mean Time To Failure), the we analyze to decide interval 
economic of maintenance based on C(lp) method. Economically interval of maintenance for seal 
cylinder, rolling bearing and mesh filter for first machine are 64 hours, 104 hours, 105 hours. And 
for the second machine are 96 hours, 108 hours, 90 hours. With doing maintenance by economic's 
interval a total cosl I()r planning horizon during 1038 hours can be pressed down equal 10 45.94%. 
(seal cylinder), 7.71% (rolling bearing), 19.57% (mesh Jilter) tor critical components of tirst 
machine, and 37.66% (seal cylinder), 0.97% (rolling bearing), 13.95% (mesh filter) for critical 
component of second machine. 
Keywords:/ilting distrihutioll. MTI'F. planning horbm. and C(tp) method. 
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1.1 Latar Bclakang Masalah 
Ting,g,inya ting,kat pl:rminlaan l11l:nUnlllt sllalll pl:rLlsahaan llnluk dapal 
memenuhi setiap perminlaan tepat pacla waktunya. Hal tersebUI clapat bet:ialan 
dengan baik apabila ditunjang kemampuan proses yang baik dalam perusahaan 
tersebut dan untuk l11enunjang kelancaran produksi diperlukan adanya sistel11 
perawatan yang teratur agar mesin dapat selalu betjalan dengan baik, maka 
diperlukan analisa keandalan terhadap mesin produksi tersebut. 
Analisa keandalan mulai dikenal sejak perang dunia I dimana hal tersebut 
diterapkan di industri pesawat terbang (l11iliter). Pada tahun 1930 
keandalan/re!iability l11ulai diken,d scbagai lIIe(/n tillle to jililureirata-rata 
kl:rusakan clan average numher oj jClilureirala-rala j umlah kerusakan. Pada 
tahun ]950, konsep reliahility berkembang pesat setrtng dikenalnya 
pengembang,an inclustri yang mcnggunakan tenaga nuklir, konsep terse but 
digunakan dalal11 l11endcsain sistem pengawasan untuk pel1lbangk it tenaga 
nuklir. 
Keandalan sendiri berarti probabilitas suatu sistem dapat bcrfungsi baik 
setelah bcropcrasi dalam jangka waktu dan kondisi tcrtentu 
(Ramakumar, /993). Probabilitas mcrupakan perbandingan anlant dua 
bilangan, dimana sebagai pcmbilang adalah banyaknya kejadian (event) 
tertentu, yang mana probabilitasnya akan dihilung, dan sebagai pcnyebut adalah 
jumlah dari kejadian seluruhnya yang mungkin dari suatu fcnomena atau 
percobaan. 
Ada beberapa penelitian yang berkaitan dcngan penerapan preventive 
l11uinfencll1ce salah salunya adalah Dihyendu pada tahun 2003, dimana 
DiiJyencill Illclakukan lIsaha jJrc)'cntil'c 1lI(fllin/cl1(fl1ce di salah salu badan usaha 
di India yang membandingkan hasil dari suatu perusahaan yang lclah 
menerapkan suatu sistcm pcrencanaan perawatan dan hasilnya mcnunjukkan 
bahwa suatu usaha perbaikan eli bidang keandalan/re/iu/Ji/ity paela suatu alat 
produksi 1l1crupakan kUllci sllkscs dala1l1 bcrko1l1pdisi. haik dalalll usaha 
peningkatkan produkti vi las. kuali tas produk serta dapat mengurang! biaya 
proclllksi. Jika clalam proses procluksi suatu mesin mengalami kt:gagabnlf{lillire 
akan berdampak pad a terhambatnya laju prodllksi. kualitas produk elan tentllnya 
akan aela pcningkatan biaya prodllksi dilllana hal lcrscblll jll::,a akan I11cnaikkan 
harga produk. 
P~>I1~>litian ini diadaLII1 di 1'.'1'. S;\I'TA Sl.!r\1l3ER L.;\l\:CAR dimanCl 
perusahaan tersebut adalah sebllah perllsahaan yang bergcrak eli bidang 
penjualan pelal besi dan pemulungan \lelal besi . .lellis prmiuksi dari I'.T. 
SAPT A SUMI3ER LANCAR adalah make to stock dan unlllk mcnunjang 
usahanya P.T. SAPTA SUi"vlBER LANCAR menggunakan metalworking 
machinelY (hydraulic swing plate shearing machine) llntllk melakukan 
pel11otongan pel at bcsi dcngan llkuran dan kctcbalan yang berbcda, sehingga 
mewill'urkil1g lIIuchil1el:V (hyclrulllic sll'ing lillIlL' shcuring II/(/chine) lerseblll 
I1lcl11iliki peranall pcnling dalalll L1saha pemcl1Llhan pcnninlaan konslIll1cn. 1'.'1'. 
SAPTA SUMnER LANCAR n1engalal1li kesulitan dalalll Illenentllkan vvaktll 
perawatan yang kpat terhadap mcsin yang digunakannya. Salah satu faktor 
yang harus diperhatikan dalam nienjaga kelancaran proses pelllotongan adalah 
kondisi dari metalworking machinery (hydraulic swing plale shearing machine) 
tersebut. Jika mesin tersebut sering mengalami gangguan (kerllsakan), l11aka 
dapat Illengakibatkan tcrlambatnya pelllcnuhan akan permintaan konSlllllcn. 
Kebijakan yang diterapkan oleh P.T. SAPTA SUMBER LANCAR saat 
Ill! terhadap perawatan melahrorkil1g machil1C1Y (hydraulic swing plate 
shearing machine) hanya pada saat mengalami kerusakan/hreakdown saja 
sehingga sering mcnghambat usaha pemenuhan pcngadaan pelat bcsi. Untuk 
mengantisipasi kerusakan yang terjadi secara tidak terduga maka perlu 
dilakukan suatu pcngukllran yaitu dengan mClllodclkan dala waktu kcrusakan 
yang ada melalui fvf1TF (Mean Time To FailurL') untuk kerusakan yang tidak 
dapat diperbaiki dan i'vf1BF (i'vlean Time Belween Failure) untuk krusakan yang 
repairable (elapat diperbaiki) . 
Basil ualam penelitian ini diharapkan dapal mendesain slIulli penjadwalan 
perawatan terhadap bdKrapa klll1lpOnen kritis yang ada dalJIll mefa/l1'Orkinp, 
nwchil7erl' (hydmll/ic slI'ilig /)/ul1' s/i('(lrillg /IIuchine) yang dimiliki P.T. 
SAPTA Sl.iMBER LANCAR. yailu dengan menganalisis data kl:rusakan yang 
pernah terjadi pada mela/H'orking mochinet)' (hydral/lic swing plate shearing 
machine) di P.T. SA PTA SUMBER LANCAR. Sehingga kinerja duri 
meta/working machinel:Y (hydraulic swing plale shearing machine) dapat 
berjalan dengan lanear tanpa ll1engalull1i kerusakan secanl tidak lerdllga, serla 
sebagai saran bagi pihak P.T. SAPTA SUMBER LANCAR dapar menctapkan 
sistem perencanaan perawatan /IIclailmrking /IIue/linery (/iydruulic sll'ing plal1' 
shearing II/uc/line) 
1.2 PCrllll111Sllll Masalah 
Bagaimana mcrcduksi/l11engurangi lingbr kerusakan! breakdown dengan 
IllCI:lklikan /"'('I'elllil'<' l//(/illl(,l1l1l1ce y:lllg !cpul d:lll dClIg:lll hi:IY:1 pcrmv:ll:11l 
yung minimuill '! 
1.3 B .. taslIll MUSHllIh 
Dalam Skripsi Inl dihalasi pada kOl1lponCIl-kol11pDnCn krilis 
melailF(}rking machinelY (hydroll/ic slrillg /I/ule shearillg IIl11chille) yang 
mell1pllnyai (otal biaya lerbesar dalam I peri ode dan berbl.x!a elsal prodllsell 
serta berbeda tahun petnbuatan yaitu produksi China dengall tahun pell1buatan 
2000 dan produKsi Jepallg dengan lahul1 pel1lbuaran 1990. 
1.4 Tujuan Penelitian 
Tujuan dari pCllcliriall ini adalah: 
1. Mengetahui kom)1ollen kritis dari melo/work ing lIlachinef'\! 
(/iye/full/ie .'i\l'ill.~ /1/111(' ,\!lea,.ill).!. lIIac/lille) 
2. Mengetahui fungsi -fungs i keandalan mel([/working 
l1IuchinelJ (liy<irull/ic SIring pllll(' shearing IIllIchille). 
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3. \knYlislin pcnjalh\alan pl,rawalan eli P.T. SAPTA SUMBER 
LANC/\R dCI1~~1ll Illcnl'lllukall inlcnal pcn1c'.t'~1I1Ii~1I1 y~lll~ Icpal 
alas kOIllP(lIlCll-kompolll'll kril is dari Il1l!luill'lIrking /1/uchinCf"Y 
(/lydrulI!ic .1\I·ill,'-' II/ule .1!lcurill,'.!, IIIUc/lill") 
4. Menghitung pcnghematan (\"LIving) yang diperoleh oleh pihak 
I'.T. S;\I'TA Sl],\IBFR L;\i\1CAI{ dCllgan Il1cl~JI(ukanl)"('\'('rili\'(' 
maintenance. 
1.5 Asumsi 
Asumsi yang dipakai dalal1l skripsi ini adalall scbagai bcriklll: 
1. llarga kornponcn lidak mcngalami perubahan selama penelitian. 
Kclcbalan pela! hesi tidak bcrpcngarlill terhadap kerllsakan mcsin. 
3. Data tdah mewakili poplliasi. 
4. C;(~iI\lpah operator tidak mcngalami perubahan sc\ama pcnclilian. 
1.6 Sistcmlltil{lI l'cllulisall 
Sistcmatika pcnulisan skripsi il1i adabh scbaglli bcrikllt: 
BABI:PENbAHULUAN 
Bab ini membahas lalar bclakang masalah, perumusan l11asalah, llljuall 
penelitian, serta sistematika penulisan skripsi. 
BAB II : LANDASAN TEORI 
Bab int mcmbahas dasar-dasar tcori kcandalan, macam-macam mctodc 
perawatan, dan perilitlillgan biaya pcrawalan yang di,unbil dari 
beberapa referensi yang digunakan sebagaai pedoman dalam 
menyclcsaikan pcnclitian ini, tcrutama dalmn perbitungan dan analisa 
data ul1tuk ml:ml:cahkan pl:nnasaiahall yang ada. 
BAB III : METOI)OI.OCI I'I'~NELITIAN 
ILih illi I1ll'll1hah~IS IllL'll)dc'-Il\L"!"dl' d~1I1 lallgk~lh-Ltllgkah Flllg ~lLlIl 
dipakai Sl:/allla pcnL'litial1 bc'rlangslIl1g untuk I1ll'n\l'C~lhkall Ill<lsal~lh. 
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BAB IV : PENGtJJ\lPt;LA~ DAN PENCOLAHAN DATA 
Bab illi I1lcmhahcls data yang klah diklllllplilkan dari bcrbagai slIlllhl'r 
y~lIlg lI~llltinY~1 dipl'riuk,1I1 untuk nICn)'l'ks~likcln liCrlllas~d~lllan yang mia, 
kCll1l1ciian ciil;lkllbn 11L'llgol~ill<1I1 lLILI lkngall 11ll'llg!2,lll1ak,ll1 mducic 
pcrilitlillgan y,tlig ada 1I1111lk 1111'1IC;IP,li II<lsil y~lllg liiingill/-.'lIl. J hll,1 y,lllg 
dikllmpulkan mC\ipu\i: lLnet Illl'sin p,)tong. dala kOllljlOIH,:n Illcsin 
pO\()llg. dilla Kcrllsakan nICSII] poloJlg, dala biaya pcrawalan, dan data 
lal11~1 \\aklu pcrhaikan Il1l'Sln pnlong, Dala y~lIlg kLJll dikumpulbn 
kl:llludian diolah lkngan 1J1(:llggunakall ,In/More ;\!INtI~/J] I.; 
BAB V : ANALISIS DAN "ElVIBAHASAN 
Bab ini !11clllb,lhiIS hasil dill'i pl:rililungilll yang ll:lah dilaklikillJ pada bab 
sebelumnya, Sdain ilu juga dilakukan analisis kuanlitalir tl:rhadap hasil 
y,lllg diperukil dari pCl1gol,lilall d~llil, sciJill12ga d,lpal dil,lkuk,1I1 sllalll 
pLTballdingill1 kUl1disi Sdk'llIlllilYil. 
BAB VI: PENlJfUP 
Bab il1i !11cmhahas kcsimpulan Y;ll1g dapa\ dial11hil bcrdasark'll1 hasil 
pCl1cliliall pCllgolait;lI1 ,LIlI ~lll,t1isis dill;l y,lllg lI:htll diluklllwn. Sdain itll 
juga diberikan saran scbagai bahan masukan bagi pcrusahaan, agar 
kinerjanya dapat lebih baik untuk masa yang akan datang. 
